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Thermal regeneration of used foundary sand bound by synthe- 
tic resin involves combustion of the resin in a fluidised bed. 
The waste gases loaded with injurious materials are burnt in a 
combustion chamber (3). The waste gases are conducted over 
heat exchangers (4) through the fluidised bed such that a 
thermal transfer is achieved between the burnt waste gases 
and the layers of fluidised bed sand. In this way the sand is 
heated to the required temp, for regeneration. 

The sand is continuously fed through an inlet (1) into 
the chamber. Before the heated and regenerated sand leaves 
the unit, it is fed past plate- like, esp. ribbed heat exchanger 
surfaces. This flow of sand runs in the opposite direction to 
that of the sand which is to be heated. 

ADVANTAGE 

The meeting of heated regenerated sand with that to be 
heated , reduces the energy input and hence enables the 



A(11-C7, 12-A2)M(22-B2) 



former heat exchanger (4) to be of smaller dimensions. 
Furthermore the cooling unit for the regenerated sand can be 
similarly reduced in size. (3pp2138AMDwgNol/2) 
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® Verfahren und Einrichtung zur thermischen Regenerierung kunstharzgebundener GieBereisande 
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In GieSereien kommen vermehrt Kunstharze als Form- 
stoffbinder zur Anwendung. Diese kunstharzgebundenen 
Gie&ereisande konnen, im Gegensatz zu tongebundenen 
Formstoffen, nach dem GieSprozeB nur bedingt wiederver- 
wendet werden. Dieser Umstand bewirkt hohe Formstoffko- 
sten und eine Umweltbelastung durch die Deponie des Alts- 
andes. Um derartige Sande uneingeschrankt wie Neusande 
verwenden zu konnen, ist es erf orderlich, den Altsand soweit 
zu erhitzen, daS die, an den Sandkomern haftenden Kunst- 
harze verbrennen. Die dabei entstehenden, schadstoffbela- 
steten Abgase stellen ein Problem derartiger Verfahren dar. 
Um das Ziel einer thermischen Regenerierung bei geringen 
Schadstoffemissionen zur erreichen, wird der Altsand in 
einer Wirbelschichtapparatur auf Regenerierungstempera- 
tur erhitzt. Die dabei entstehenden, schadstoffbelasteten 
Abgase werden einer Brennkammer zugefuhrt, wo sie unter 
Zuf uhr von Warme nachverbrannt werden. Die heiBen Gase 
stromen anschlie&end durch Warmetauscher, welche in die 
Wirbelschicht eintauchen, und so den Sand auf die erforder- 
liche Temperatur erhitzen. Bevor das hei&e Regenerat die 
Apparatur verlaBt, flie&t es, noch immer fluidisiert, an War- 
meaustauschflachen entlang und gibt inen Toil seines 
Warmeinhaltes an den erst aufzuheizenden Altsand ab. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur thermischen 
Regenerierung kunstharzgebundener GieBereisande 
fur die Wiederverwendung anstelle von Neusand. 5 

Ferner betrifft die Erfindung eine, zur Durchfiihrung 
einer solchen Regenerierung, geeignete Einrichtung. 

Durch die fortschreitende Mechanisierung in der Gie- 
Bereiindustrie, mit immer hoheren Anspriichen an die 
Formstoffsysteme, kommen neben den ublichen, tonge- 10 
bundenen Formstoffen in zunehmendem MaBe kunst- 
harzgebundene Formsande zum Einsatz. 

Im Gegensatz zu den tongebundenen Formstoffen, 
bei denen der Bindeton wahrend des GieBprozesses sei- 
ne Bindekraft nur partiell verliert, geht die Bindefahig- 15 
keit der Kunstharzbinder nach jedem Form- und GieB- 
prozeB irreversibel verloren. Eine Wiederverwendung 
derartiger Altformstoffe setzt deshalb voraus, daB die 
nicht mehr bindefahigen Kunstharzhiillen vom Sand- 
korn abgetrennt werden. Zu diesem Zweck wird der 20 
GieBereisand einer thermischen Behandlung unterzo- 
gen und auf eine 500° C ubersteigende Tempera tur er- 
hitzt, wobei die Kunstharzhiillen verbrennen. 

Ein Problem der thermischen Regenerierung stellen 
die im Abgas enthaltenen Schadstoffe in Form von Koh- 25 
lenmonoxid und unverbrannten Kohlenwasserstoffen 
dar. 

Bekannte Verfahren losen dieses Problem so, daB die 
Anlagen entweder mit sehr hohen Temperaturen (ca. 
850° C) betrieben werden, oder die Abgase einer Nach- 30 
verbrennung unterzogen werden. Dies hat entweder ei- 
nen hohen Energieverbrauch, oder einen hohen appara- 
tetechnischen Aufwand zur Abwarmenutzung zur Fol- 

Die Erfindung bezweckt, ein wirtschaftliches, lei- 35 
stungsfahiges Verfahren und die dazugehorige Einrich- 
tung zu schaffen, bei der das Ausgangsprodukt kunst- 
harzgebundener GieBereialtsand so behandelt wird, daB 
er sich ohne Einschrankungen wie Neusand verwenden 
laBt, und die ProzeBabgase die vorgeschriebenen 40 
Grenzwerte fur Schadstoffe unterschreiten. 

Gelost wird diese Aufgabe, indem der Altsand nach 
einer mechanischen Zerstorung der Sandknollen und 
einer Abtrennung eventuell im Sand befindlicher Me- 
tallteile einer Wirbelschichtapparatur zugefuhrt und auf 45 
die zur Regenerierung erforderliche Temperatur erhitzt 
wird. 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch die Apparatur, 

Fig. 2 einen geschnittenen GrundriB. 

Der Sand wird kontinuierlich durch die Einfulloffnung 50 
t aufgegeben und durch Einblasen von Luft in einen 
Wirbelschichtzustand versetzt Dies kann entweder 
durch einen porosen und/oder Durchtrittsoffnungen 
aufweisenden Boden, oder durch mit Bohrungen verse- 
hene Rohre erfolgen. Die Hohe der Wirbelschicht wird 55 
durch die Hohe der Auslaufkante bestimmt. 

Indem der Sand in Wirbelschichtzustand versetzt 
(fluidisiert) wird, erreicht man einerseits ein FlieBverhal- 
ten ahnlich einer Fliissigkeit, andererseits erzielt man 
einen sehr guten Warmeubergang zwischen den in der 60 
Wirbelschicht befindlichen Warmetauschern und dem 
fluidisierten Sandbett. 

Die schadstoffbelasteten Abgase der Wirbelschicht 2 
(in Fig. 1 durch eine strichpunktierte Linie dargestellt) 
werden einer Brennkammer 3 zugefuhrt, wo sie unter 65 
Zuf uhr von Warme auf eine Temperatur erhitzt werden, 
die eine vollstandige Verbrennung der im Rauchgas ent- 
haltenen Schadstoffe gewahrleistet. 
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sich in der Wirbelschicht befinden, und gibt einen GroB- 
teil seines Warmeinhaltes an den Sand ab, wodurch die- 
ser auf Regenerierungstemperatur erhitzt wird. Der 
fluidisierte Sand flieBt im Gegenstrom zu den, in den 
Warmetauschern strdmenden Gasen. Eingebaute Schi- 
kanen 5 verhindern, daB einzelne Sandkorner die Appa- 
ratur zu rasch durchlaufen und dadurch mangelhaft re- 
generiert werden (die FlieBrichtung des Sandes ist in 
Fig. 1 und Fig. 2 durch mit Pfeilen versehene Vollinien 
gekennzeichnet). Bevor der erhitzte und regenerierte 
Sand die Apparatur verlaBt durchflieBt er einen platten- 
fdrmigen, sinnvollerweise berippten Warmetauscher 6, 
wo er sich im Gegenstrom zum aufzuheizenden Sand 
bewegt und dabei Warme an diesen abgibt. Dadurch 
wird bewirkt, daB der Energieverbrauch gesenkt wird, 
die Warmetauscher 4 kleiner dimensioniert werden 
kdnnen, und die nachgeschalteten Kuhleinrichtungen, in 
denen das Regenerat auf Verarbeitungstempfcratur ge- 
kuhlt wird, kleiner ausgefuhrt werden konnen. 

Patentanspniche 

1. Verfahren zur thermischen Regenerierung kunst- 
harzgebundener GieBereialtsande durch Verbren- 
nen der an den Sandkornern haftenden Kunstharz- 
hiillen in einer Wirbelschichtapparatur, dadurch 
gekennzeichnet, daB die schadstoffbelasteten Ab- 
gase der Wirbelschicht in einer Brennkammer (3) 
unter Zufuhr von Warme nachverbrannt werden 
und die nachverbrannten Abgase uber Warmetau- 
scher (4) durch die Wirbelschicht geleitet werden, 
wobei ein Warmeubergang zwischen nachver- 
branntem Abgas und Sandwirbelschicht erfolgt, 
wodurch der Sand auf die zur Regenerierung erfor- 
derliche Temperatur erhitzt wird. 

2. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
in Wirbelschichtzustand versetzte, erhitzte und von 
Kunstharzen getrennte Sand an plattenformigen, 
insbesondere berippten, Warmeaustauschflachen 
(6) vorbeigefuhrt wird, wobei ein Warmeubergang 
zwischen heiBem und von Kunstharz getrenntem 
Sand und ebenfalls in Wirbelschichtzustand befind- 
lichen zu erhitzenden Altsand erfolgt. 
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